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Abs t rac t
Technologicat implementation of manufacture is not focused on its technical problems but exactly
on managerial problems. Planning is needed to mininize risk. In order to minimi:e risk lhe efforl
be condncted with efficiency of produclion factors, Raw malerial and direct labor are two of
production factors that iwolved directly to production process. Most industries face thal raw-material 
is tte biggest expewe component. Direct labor can nol reduce production cost direcly.ll
lws to optimalize in aim to increase productivity. Efficiency of allocation of raw material and
direct labor improve tlw productivity. Than, tle company has provides competitive advantages.
Keywords: Efiiciency, raw material, direcl labor, productioncost
Pendahu luan
Dewasa ini lingkungan bisnis telah memaksa setiap perusahaan untuk
meningkatkan kemampuannya dalam kompetisi. Menghadapi persaingan yang
semakin ketat para top executiye harus mengupayakan untuk menciptakan
perusahaan yang mempunyai daya saing yartg kuat. Perkembangan teknologi
manufaktur yang pesat menuntut perubahan yang mendasar dari pola dan perilaku
se luruh faktor-faktor prod uks i.
lmplementasi tekno logi manu faktur bukan terletak pada masalah tekn isnya
namun justru pada masalah manajerialnya. Perencanaan yang baik dari pihak
manajemen pada manufaktur diperlukan untuk meminimumkan risiko kegagalan.
Salah satu usaha untuk meminimkan kegagalan yaitu dengan mengusahakan
efisiensi dari berbagai sumber daya secara internal agar tercapai optimalisasi
penggunaan faktor-faktor produksi yang adadalam perusahaan.
Efisiensi sumber daya merupakan suatu upaya dalam pencapaian tujuan
perusahaan dalam meminimumkan biaya produksi. Sumber-sumber yang terdiri
iari barang dan jasa "nyata" dapat dinilaidalam bentuk uang. Jika terjadiefisiensi
maka secara langsung akan meningkatkan produktivitas yang berarti diperoleh
keluaran atau output yang lebih banyak dengan masukan atau input yang sama:
Hal ini menjadikan biaya produksi lebih rendah sehingga keuntungan menjadi
lebih tinggi untuk tiap unit produk yang dihasilkan.
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Kondisi seperti ini membutuhkan peran manajer produksi untuk mengatur
sumber-sumber faktor produksi yang ada. Faktor produksi yang dimaksud
meliputi tanah, bangunan, bahan baku, tenaga kerja baik langsung maupun tidak
langsung dan informasi. Pada penulisan ini akan ditekankan faktor produksi yang
terdiri dari bahan baku dan tenaga kerja langsung.
E f i s i ens i
Mengacu pada konteks sistem produksi, menurut Gitosudarmo (1983 : l)
"efisiensi merupakan proses produksi yaitu interaksi antara bahan baku, bahan
penolong, tenaga kerj4 mesin dan peralatan yang digunakan dapat bedalan
dengan memakan ongkos atau biaya yang rendah dan dapat diselesaikan tepat
pada waktunya". Sedangkan menurut Heizer dan Render (2001 : 252) Efisiensi
adalah prosentase dari kapasitas efektif yang dicapai. Tingkat efisiensi sangat
tergantung dari penggunaan fasilitas yang dilakukan di dalam suatu perusahaan.
Dari kedua definisi tersebut dapat diketahui bahwa untuk meningkatkan efisiensi
perlu adanya koordinasi dan perencanaan yang baik dalam mengelola faktor-
faktor produksi supaya biaya yang dikeluarkan untuk berproduksi dapat dikurangi.
Berbicara tentang efisiensi tentu saja tidak terlepas dari masalah-masalah
yang meyebabkan in-efisiensi. Penyebab in-efrsiensi adalah pemborosan-
pemborosan yang ada di Pabrik. Henry Ford dalam bukunya *Today and
Tomorrow" mengartikan pemborosan sebagai sesuatu yang tidak memberikan
nilaitambah. ( Kiyoshi Suzaki, 1987 : 9).
Kiyoshi Suzaki (1987) memberikan ulasan mengenai pengalaman Toyota
dalam mengenali pemborosan-pemborosan yang terjadi di dalam pabrik. Jenis-jenis pemborosan tersebut dapat dikelompokkan menjadi tujuh yaitu :
l. Pemborosan karena over produksi
Jenis pemborosan ini merupakan pemborosan yang paling parah di antarajenis pemborosan yang lain. Pemborosan ini terjadi karena pabrik
memproduksi barang melebihi jumlah permintaan dan produksi yang
dikerjakan sebelum waktunya. over produksi menyebabkan naiknya biaya
bahan baku, masalah penanganan bahan baku dan masalah penyimpanan
bahan baku. Pemborosan ini harus dihentikan dengan jalan memanfaatkan
sumber daya produksi yang optimal yaitu bila permintaaan pasar sudah dapat
dipenuhi disertai dengan forecast permintaan. Perlu adanya suatu keyakinan
bahwa dalam berproduksi harus sesuai dengan jumlah yang dibutuhkan oleh
proses berikutnya dan atau oleh pelanggannya dengan tingkat mutu yang
tepat biaya yang tepat dan waktu penyelesaian'yang tepat pula.
2. Pemborosan karena waktu menunggu
Pemborosan karena waktu menunggu terjadi apabila operator atau mesin
sudah selesai menjalankan tugasnya dan menunggu pekerjaan yang akan
datang. Kecepatan dalam menyelesaikan pekerjaan merupakan hal yang baik
namun perlu adanya kontrol kualitas. Penanggannya pemborosan ini perlu
diperhatikan karena bila operator atau mesin dipekerjakan secara terus
menerus tanpa mempertimbangkan jumlah kebutuhan dan permintaan maka
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akan menimbulkan jenis pemborosan yang lain yaitu pemborosan karena over
produksi. Penanganan untuk pemborosan jenis ini adalah dengan melakukan
penyusunan rencana kerja serta pelaksanaannya sehingga waktu yang ada
iuput Oigunakan dengan tepat sesaui antar departemen yang satu dengan
departemen yang lain.
3. Pemborosan karena transportasi
Pemborosan karena transportasi dan penanganan bahan merupakan
pemborosan yang sering terjadi di pabrik. Pemborosan ini dapat terjadi karena
adanya proses yang berutang-ulang, misalnya proses penyimpanan dan
pemindahan bahan baku selama proses produksi berlangsung . Pemborosan
yang timbul meliputi pemborosan bahan yang hilang karena terlalu banyak
iransportasi, pemborosan waktu dan tenaga karena harus memindahkan barang
dari satu tempat ke tempat lain. Pemborosan ini dapat ditangani dengan
merencanakan perbaikan, koordinasi proses, metode transportasi,
pemeliharaan dan pengkoordinasian tempat keda.
4. Pemborosan karena Proses
Jika peralatan produksi tidak terawat dan operator kurang siap pakai maka
pemborosan ini akan terjadi. Operator tidak dapat memberikan nilai tambah
i.u..nu operator akan sibuk sendiri mengurus kerusakan yang terjadi atau
operator kurang dapat mengoperasikan mesin sehingga banyak waktu yang
terbuang. Kerja yang "melelahkan" tersebut idak akan memberikan kontribusi
dalam *"ngt utitLun produk. Pemborosan ini dapat dikurangi dengan jalan
mengadakai perawatan atau pemerikasaan mesin secara teratur sehingga
mesin selalu dalam kondisi yang baik. Pelatihan bagi operaror diperlukan
untuk menambah ketrampilannya dalam menjalankan mesin'
5. Pemborosan karena Persediaan
Pemborosan akrean persediaan yang berlebihan juga akan meningkatkan biaya
produksi. Oleh karena itu jumlah persediaan harus dikurangi' Memang
persediaan merupakan faktor yang penting dllam 
.proses produksi karena
kalau persediaan kurang maka proses produksi tidak dapat bedalan dengan
lancar bahkan dapat terhenti. Namun perlu juga dibuat keseimbangan antara
jumlah persediaan dengan kebutuhan karena persediaan yang banyak juga
akan menimbulan biayi tersendiri yaitu biaya penyimpanan, perawatan dan
biaya kadaluarwarsa tau kerusakan. Karena banyaknya masalah yang timbul
berkaitan dengan persediaan maka harus diberikan perhatian yang khusus dan
sistematis untuk menanggulangi pemborosan ini. Sekarang ini beberapa
perusahaan sudah *"n"rupkun ziro inventorl namun untuk mencapai tahap ini
diperlukan integrasi dan kesiapan dari seluruh fbktor produksi.
6. Pemborosan karena gerakan '
Penggunaan waktu yang tidak bertanggungjawab dari seorang operator yang
tidaf-memberikan nilai tambah sedapat mungkin harus dihilangkan. Setiap
gerakan dari operator belum tentu merupakan kerja- Oleh karena itu untuk
irengatasi p"*'bororun ini diusahakan suatu sistem kerja yang terkoordinasi
dan 
-pota 
aiiran yang memadai sehingga gerakan-gerakan yang tidak perlu
dapat ditiadakan.
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7. Pemborosan karena cacat produksi
Bila cacat produksi terjadi pada satu pos kerja maka operator pada pos
selanjutnya harus menunggu, yang berarti bahwa akan terjadi pemborosan
karena waktu menunggu atau menganggur. Selain itu jika cacat produksi
terjadi pada akhir proses maka akan menimbulkan biaya tambahan karena
harus memproses ulang atau membuang barang tersebut jika sudah tidak
dapat diperbaiki lagi. Penanggulangan masalah pemborosan ini dapat
dilakukan melalui pemilihan bahan yang sesuai dengan standar dan
operator yang siap pakai serta transportasi yang memadai sehingga
menjamin hasil produk jadi.
Dari uraian tentang pemborosan yang telah dikemukakan, salah satu sebab
timbulnya masalah efisiensi karena kurang adanya koordinasi dalam
pelaksanaan. Oleh karena itu, untuk menangani masalah efisiensi diperlukan
interaksi kerja antara sistem, bahan baku, peralatan dan tenaga kerja. Dengan
adanya koordinasi kerja yang baik masalah in-efisiensi dalam pabrik dapat
dikurangi.
E f i s i ens i  A lokas i  Bahan  Baku
Di banyak industri biaya bahan baku merupakan komponen biaya yang
terbesar dalam penentuan biaya produksi. Dalam keadaan demikian efisien bahan
baku menjadi faktor kunci dalam proses produksi. Usaha-usaha untuk
meningkatkan efisiensi bahan baku adalah dengan jalan meniadakan pemborosan-
pemborosan yang terjadi di dalam proses produksi. International Labor Office
(1975) menguraikan bahwa penghematan bahan baku dapat diperoleh dengan
jalan :
Pertama pada tingkat perancangan atau saat perinciannya hal yang perlu
dihilangkan antara lain :
a) Menentukan rancangan yang dapat menghasilkan produk dengan
menggunakan bahan sesedikit mungkin, terlebih-lebih jika bahan tersebut
mahal atau sulit untuk mendapatkannya.
b) Menentukan terlebih dahulu bahwa pabrik atau sarana yang diperkirakan
untuk dibeli adalah yang paling ekonomis dilihat dari sudut bahan yang
diperlukan untuk operasinya baik pada tingkat kemasan maupun kapasitas
maksimum sesuai dengan kemampuan mesin dan kapasitas tenaga kerja.
Kedua pada tingkat proses atau operasi, perlu dilakukan hal-hal sebagai berikut :
a) Memastikan bahwa proses produksi yang dipakai adalah halyang tepat
b) Memastikan bahwa proses berlangsung dengan tepat
c) Memastikan bahwa pekerja terlatih baik, bermotivasi sehingga tidak malah
menjalankan pekerjaannya dengan akibat hasil yang bermutu jelek dan
kerugian bahan.
d) Pelayanan dan penyimpanan yang baik bahan baku sampai bahan jadi dalam
tingkatan proses apapun
e) Meniadakan segala pelayanan dan gerakan yang tidak perlu
-l
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f) Mengadakan pengepakan yang baik. demi menghindari kerusakan sewaklu
diangkut ke pelanggan.
Efisiensi alokasi bahan baku merupakan pendistribusian input yang berupa
bahan baku yang akan diubah bentuknya menjadi bahan jadi ke berbagai produk
yang dibuat O"ngan jumlah yang tertentu dalam suatu sistem produksi agar dapat
iercapai biaya yang rendah dan dapat diselesaikan tepat pada waktunya'
Pengalokasian bahan baku ke dalam tiap jenis produk yang dihasilkan oleh
perJsahaan diperlukan suatu pola. Tehnik-tehnik dan prinsip-prinsip dalam
Lnyutun rancangan dari suatu sistem kerja tersebut disebut dengan tehnik tatacata
kerja. Dalam sistem kerja ada empat komponen yaitu manusia' bahan,
periengkapan dan peralatan seperti mesin dan perkakas pembantu, lingkungan
ke4a Jeperti ruangan dengan udaranya dan keadaan pekerjaan-pekerjaan lain di
sekelilingnya. Hafini berarti, komponen-komponen tersebut yang mempengaruhi
efisiensi-dan produktivitas kerja. Oleh karena itu komponen-komponen tersebut
perlu diatur baik pengalokasiannya ke tiap produk maupun penangannya selama
proses operasi berlangsung.' 
Iiahan baku merupakan input yang penting dalam berbagai prosuksi.
Efisiensi aliran bahan dari pemasok melalui proses produksi dan sampai ke tangan
konsumen merupak kunci bagi pelayanan terhadap konsumen dan perolehan
keuntungan bagi perusahaan manufaktur. Oleh karena itu perlu adanya
pengend-alian bahan agar terjadi peningkatan efisiensi penggunaan bahan baku
i"rrIUut. Pengendalian Uatran baku terdiri dari aliran bahan mulai dari pemasok
kepada prodrien, aliran proses dan aliran bagian produk melalui pusat distribusi
kepada konsumen. Aliran ini membutuhkart suatu perencanaan, persediaan,
p"*induhun dan pengawasan bahan dan produk akhir untuk memperoleh hasil'
Usaha ini dimaksudkan untuk memperoleh barang sesuai dengan tingkat
pelayanan pada biaya minimum. Pada pengendalian bahan ini harus diperhatikan
masalah-rusalah pemborosan seperti yang telah dikemukan sebelumnya.
Selain masalah pengendalian bahan, hal lain yang perlu diperhatikan
adalah pembagian bahanteriebut ke dalam berbagai jenis produk yang dihaslkan.
Dengan pemb-agian ini diharapkan bahwa produk yang mempunyai permiltaal
p"rui yung besir perlu lebih banyak dibuat atau produk yang bernilai jual tinggi
perlu juga diperhatikan jumlah yang akan diproduksi'
Fenggunaan balan secara fisik harus selalu dipantau agar bila terjadi
penyimpangin-penyimpangan efisiensi dapat segera diketahui. Pemantauan
brnlgun*n bahan Oabat AiUtukan pada pos-pos kerja. Untuk melaksanakan
prr-irtuuun perlu adanya suatu standar pemakaian bahan yang telah ditentukan
Lrbbih Oatrutu sebelum proses produksi itu dilaksanakan. Kemudian dengan
pemakaian bahan yang teiah ditentukan itu dapat digunakan sebagai verifikasi
lAu perbandingan atis pemakaian yang sesungguhnya setelah proses produksi
berakhir. Aliran bahan baku mulai dari pemasok sampai barang jadi terdistribusi
ke konsumen dapat dilihat pada bagan berikut :
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Gambar I
Aliran bahan pada perusahaan manufaktur
E f i s i ens i  Tenaga  Ke r j a  Langsung
Biaya tenaga kerja baik tenaga kerja langsung maupun tenaga kerja tidak
langsung merupakan biaya tetap, sehingga komponen biaya ini tidak dapat
digunakan sebagai faktor pengurang dalam menentukan biaya produksi. Salah
satu usaha dalam mengurangi biaya produksi dari komponen biaya tenaga kerja
langsung salah dengan mengoptimalkan jam kerja yang tersedia sehingga
produktivitas karyawan akan menjadi semakin tinggi. Produktivitas ini dapat
diukur dengan membandingkan jumlah yang dihasilkan dengan jumlah tenaga
kerja yang dipakai selama proses produksi berlangsung. Output produksi dari
seseorang pada waktu yang tertentu inilah yang disebut produktivitas. Pengukuran
produktivitas ini berdasarkan pada jam kerja orang (manhour) yaitu suatu
pekerjaan yang dilakukan oleh seseorang dalam satu jam.
Efisiensi alokasi tenaga kerja langsung merupakan pembagian curahan jam
kerja orang ke dalam berbagaijenis kegiatan untuk tiap produk yang dihasilkan.
Maksud dan tujuan dari pembagian ini adalah agar diperoleh biaya yang rendah
dan pekerjaan dapat diselesaikan tepat pada waktunya.
Pengukuran efisiensi tenaga kerja langsung dapat dilakukan dengan
melihat setting kerja yang ada dalam suatu perusahaan. Setting tempat kerja
merupakan asalah satu upaya untuk meningkatkan produktivitas dari pekerja.
Setting tempat kerja akan menghasilkan suatu rancangan sistem kerja. Ada empat
kriteria yang dipandang sebagai pengukur yang baik tentang kebaikan sistem kerja
yaitu waktu, tenaga" psikologis dan sosiologis. Suatu sistem kerja dinilai baik jika
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sistem itu memungkinkan waktu penyelesaian tercepat, tenaga yang
diperlukannya sangat iedikit serta mempunyai dampak psikologis dan sosiologis
yung tungut miniml Di samping melalui perbaikan-perbaikan sistem kerja teknik
"uri 
f."!u juga memberikan alternatif seperti melakukan penjadwalan'
penjadwalan proses produksi diperlukan pengetahuan tentang berapa lama suatu
kegiatan dapat diselesaikan.
- 
Penggambaran kegiatan kerja sistematis dan jelas biasanya menggunakan
peta kerja. Lewat peta-peta kerja ini semua langkah atau kejadian yang dialami
bl"h buhun, kemudian lingkah-langkah yang dialaminya sampai akhirnya menjadi
produk jadi. Lambang-lambang yang digunakan dalam peta kerja adalah sebagai
o
T
4
D
V
Sumber : Render dan Heizer (2001)
Pada dasarnya peta kerja dapat dibagi menjadi dua kelompok yaitu :
l. Peta kerja klgiatan secara keseturuhan yang terdiri dari peta operasi dan peta
aliran proses
2. feta tl4a kegiaAn kerja setempat yang terdiri dari peta pekerja dan mesin ;
peta tangan kanan dan tangan kiri' 
Ped kerja keselurutian adalah peta keda bila pekerjaan tersebut
melibatkan sebagian besar atau semua fasilitas dalam membuat produk. Peta kerja
setempat adalah peta kerja yang hanya melibatkan orang atau fasilitas dalam
jumlair yang terbatas. Kedua peta kerja tersebut sangat berhubungan erat karena
telancaran tiap+iap pusat kerja akan memperlancar kegiatan secafa keseluruhan
pula. Penganuiit*n iettingtempat kerja dilakukan dengan menganalisis peta kerja
setempaidengan membuat peta kerja yang menunjukkan keadaan sekarang'
Kemudian baru diusahakan perbaikan-perbaikan. Hasil perbaikan dinyatakan
dalam cara yang diusulkan. Dari hasil inilah akan dianalisis kerja secara
keseluruhan. ilugun langkah-langkah di saj ikan seperti berikut :
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berikut:
l. Operasi
2. Pemeriksaan
3. Transportasi
4. Menunggu
5. Penyimpanan
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PPKK : Peta-Peta Kerja Keseluruhan
PPKS : Peta-Peta Kerja Setempat
Gambar 2
Bagan Perbaikan Kerja
Sumber : Sutalaksana dkk(1982)
Evaluasi pusat-pusat kerja juga dapat dilakukan dengan melalui
pengendalian input/output denganmelalui 2tahap, yaitu :
l. Aliran kerja pada pusat kerja dengan membandingkan input aktual dan
input terencana.
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2. Aliran kerja dari pusat kerja dengan membandin gkan output aktual dengan
autput terencana.
Pengendalian input/output bertujuan untuk mengendalikan
penyimpangan. Penyebaran yang rendah sangat diharapkan sebagai
peningkatan ke{a. Input/output untuk tiap-tiap pusat kerja harus mempunyai
deviaJi yang seimbang dengan input/output secara keseluruhan. Penyebaran
yang rendatr berarti bahwa aliran proses produksi berjalan dengan baik dengan
seOitcit atau bahkan tanpa pemborosan serta koordinasi proses operasi berjalan
dengan baik.
Bau ran  P roduk
Salah satu usaha untuk menentukan efisiensi dari bahan baku dan tenaga
kerja langsung selain dengan perbaikan pada pengendalian bahan dan setting
tempat kirja adalah dengan penentuan keputusan alokasi. Keputusan alokasi
bahan baku dan tenaga kerja langsung merupakan keputusan pada bauran produk.
Alokasi ini digunakan untuk menentukan jumlah sumber daya yang terbatas ke
dalam berbagai jenis produk yang dihasilkan. Tujuan keputusan ini adalah untuk
menentukan bauran produk yang optimal agar diperoleh keuntungan yang
optimal.
Pengenda l i an  B iaYa  P roduks i
Semua kegiatan yang dilakukan sehubungan dengan menciptakan efisiensi
kerja pada dasarnya adalah suatu usaha untuk meningkatkan produktivitas kerja
yang pada akhirnya akan berpengaruh pada biaya produksi per unit yang
ininitu*. Ada beberapa komponen yang mempengaruhi biaya produksi yaitu
biaya bahan baku, biaya tenaga kerja dan btaya overhead pabtik. Pengendalian
biaya dari ketiga jenis komponen tersebut sebenarnya bertujuan untuk mengetahui
peikembangan ain keadaan atas pemakaian faktor-faktor produksi di dalam
p.or"r produksi pembuatan barang. Pengendalian biaya harus disesuaikan dengan
pelaksanaan kegiatan proses produksi.
Tujuan 
-perhitungan 
biaya produksi adalah untuk menghitung biaya
produksi yang terjadi selama satu periode tertentu di dalam tiap departemen, tiap
Lh"p pt*.s iroduksi atau setiap pusat biaya yang dilalui oleh proses produksi'
Pembebanan Liaya ke dalam tiap unit barang dapat dilakukan dengan membagi
rata semua biaya dengan jumlah volume produksi sehingga beban biaya merata
bagi semua unit produksi. Biaya produksi yang rendah dimaksudkan agar produk
yaig dihasilkan mampu memberikan keunggulan yang dapat dipakai oleh
perusahaan sebagai daya saing di pasar.
Aliran biaya pada perusahaan manufaktur secara sederhana dapat
digambarkan sebagai berikut :
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Gambar 3
Aliran Biaya Pada Perusahaan Manufaktur
Sumber : SuCalaksana,dkk (1984)
S impu lan
Pengendalian biaya produksi merupakan hal penting yang harus dilakulcan
oleh perusahaan agar perusahaan mampu menghadapi persaingan di pasar. Satah
satu usaha untuk mengendalikan biaya produksi adalah dengan melakukan
perbaikan produktivitas melalui efisiensi bahan baku dan tenaga kerja langsung.
Bahan baku dan tenaga kerja langsung merupakan 2 komponen dari faktor
produksi yang langsung berkaitan dengan proses produksi. Selain itu bahan baku
merupakan komponen utama dalam menentukan biaya produksi sehingga harus
dikendal ikan penggunaan dan pemeliharaannya.
Efisiensi bahan baku dan tenaga kerja langsung dapat dicapai dengan
menghilangkan pemborosan-pemborosan yang tedadi dalam perusahaan dan
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mengadakan perbaikan pada setting tem,Pat kerja secara keseluruhan. Evaluasi
,r*Iu berkaia sangat diperlukan- untuk pengendalian ini agar bila terjadi
penyimpangan t"g"ti dapat diperbaiki. Pihak manajemen perlu merencanakan
tuutu pror* kerja yang baik agar penanganan masalah 9"lT baku dan tenaga
kerja langsung mampu menciptakan suatu proses produksi yang baik yang
tercermin oari pengeluaran biaya produksi yang lebih rendah.
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